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Poliester /Viskon 
Karl§lmt Kuma§larln 
BoyanmaSl* 

Huseyin KAYA 
KimyaMiih. 

Bozkurt Mensucat Genel Miidiir Yrd. iSTANBUL 

Sentetik karz§zmlarz denince r;ok geni§ kapsamlz bir ko
nu r;zkmaktadzr. Sentetik elya{larzn karz§zmlarznzn bo
yanmalarz da r;ok karma§zk ve geni§ bir konudur. Ko
nuyu kzsaltmak amaczylapoliester/viskon karz§zmz ku
ma§larzn boyanmasz incelenmi§tir. Bu karz§zmdan ya
pzlan kuma§larzn kullanzmz hem Tilrkiye'de hem de 
dilnyada artarak devam etmektedir. Dayanzklzlzgl, iltil 
tutma ozellikleri ile de kullanzm alanz her ger;en giln ar
tacagl tahmin edilmektedir. Bu konunun incelenmesi 
klsaca §u boli1mlerden olu§maktadlr: Boyama Metodla
rz, Boya Ser;imi ve Kullanzlan Yardzmci Kimyasal Mad
deler ve Suyun Onemi 
DYEING OF POL YESTERjVISCOSE RAYON 
STAPLE BLEND FABRICS 
The subject of synthetic blends is quite wide. Dyeing of 
synthetic fibre blends is also quite complex and wide. In 
order to shorten the subject, dyeing of polyester/ visco
se fabrics has been examined. The use of fabrics made 
from this blend is increasingly continuing both in Tur
key and in the world. This will continue due to particu
larly durability and ironing properties of the blend. 
Examination of this subject consists of dyeing met
hods, dyestuff selection and the importance of chemical 
additives and water. 
1. GiRi~ 

Tekstillifleri denince (tekstilin tarifinde gegen lifler) ak-
hnuza ii9 ana grupta inceledigimiz lifler gelmektedir. 

Bunlar: 
*Tabii lifler (hayvansal ve bitkisel), 
*Suni lifler (viskon, asetat Vb.), 
*Sentetik lifler (poliester, poliamid, poliakrilik, poli

etilen vb.) 
Gerek kullamm ozellikleri gerekse ekonomik neden

lerle bu alyaflar saf olarak veya birbirleri ile ge§itli 
oranlarda ge§itli metotlarla kan§tmlarak kullamma su
nulmaktadir. Kan§tlfma i§lemini fazla detaylandlfma
dan kIsaca hatIrlatIrsak; 

l-iplik halinde iken kan§Im. 

* 1-3 Ma)'ls 1991'de MMO Bursa ~ubesi'nce Bursa'da duzenlenen 
Tekstil Terbiyesinde Son Geli§meler Semineri'nde sunulmu§tur. 
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*Harmanda kan§lm yapilabilir. 
*Cerde kan§Im yapilabilir. 
*Bukiimde kan§lm yapilabilir. 

2-Dokuma veya orme yaparken yapilan kan§Imlar. 
Bu da kan§Im halinde veya saf halde egrilmi§ ipliklerin 
ge§itli oranlarda oriilmii§ ylizeylere girmesi ile yapllan 
kan§Imlardir. 

Kan§Imlar ni9in yapIhrlar? 
*Ekonomik Sebepler: Tabii elyaflardan yapilan 

urunlerin yliksek olan maliyetlerini dii§urmek i9in da
ha ucuz olan uygun elyaflar (daha ziyade sentetik) be
lirli oranlarda kan§tInhr. Bu §ekilde daha ucuz mali
yetli iiriin elde edilir. 

*Kullamm Ama~larIna Uygun sebepler: Bu 
ama9la yapIlan kan§Imlarda bir 90k ozellik birarada ve
ya tek tek gozoniine almir. 

BUlIlar: 
-DayamklIhk 
-Buru§mazhk 
-Ylkama 
-Parlaklik 
-Diizglinliik 

ve bunun benzeri bir90k ozellik sayllabilir. 
2. BiLiNEN ONEMLi SENTETiK KARI~IMLARI 

Sentetlk elyafla, poliester, poliamid, poliakrilik, poli
etilen gibi polimer iiriinleridir. bu elyaflann bilinen 
ba§hca kan§lmlan -kendi i9inde yapIlan kan§Imlan go
zardl edersek- poliesterjylin, poliesterjpamuk, polies
terjviskon, poliamidjylin, poliamidjviskon, poliakri
latjylin, poliakrilatjpamuk, poliakrilatjviskon, polieti
len kan§Imlarda fazla kullamlmamaktadIr. 

Burada degi§ik ama9larla az miktarda kullamlan ka
n§lmlar yine gozardl edilmi§tir. 

En fazla kullamlan sentetik kan§Iml poliester elyaft 
ile yapilmaktadir. Oyle ki poliester elyaftnm kullammi 
her gegen glin yaygmla§makta ve Tablo l'de artl§ 
trendleri a91k9a goriilmektedir. 

Bu yazida iilkemizde 90k yaygm olarak kullamhr
ken, diinya pazarlannda kullamml ve tiiketimi hIzla 
artmakta olan poliester-viskon kan§Imlanm inceleme
ye 9all§aca~z. bu kan§lmlarm nasil ve ka9 ge§ityapIldl
gImn iizerinde fazla durmadan asIl konumuz olan boya
malarmdan sozedecegim. Ancak boyamalarmm saghk
h olabilmesi i9in boyamaYI yap an elemanm malzemesi
ni iyi tammaSI gereginden hareket ederek kullamlan 
ba§hca poliester elyaf cinslerine kIsaca deginmem gere
kiyor. poliester elyafmm bir90k cinsleri vardlr. Ancak 
burada boyama i9in onemli olan ozellikleri 90k kIsa ve 
madde madde siralayacagIz. 

ElyafkalmlIgI ve uzunlugu 
*K?ntinii iplik olarak adlandmlan filament iplik 

-Ipligin kalmhgI (denye veye dtex) 
-Kesitte filament saYISl 
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Tabla 1. Ttirkiye'de tiretilen viskoz kan~anu kuma§lann teorik analizi 

UNiTE 1980 

Viskoz Lif (VL) ithal t/Y 2.500 
VL Uretimi (Sumerbank) t/Y 1.836 
VL ihrac; t/Y 0 
VL Stok seviyesi t/Y 250 
VL iC; tuketim t/Y 4.086 

Pamuk Egirme Sisteminde Kullamlan VL % 85 
Pamuk Egirme Sisteminde Kullamlan VF t/y 3.473 
Kan~tlrmada Ortalama Verim % 95 
Egirilmi~jpliklerde Viskoz Miktan t/Y 3.299 
PV ipligi net (ihrac;/uretim) % 5 
Bolgesel dokumada ipliklerdeki viskoz t/y 3.1 34 
Dokumada ortalama verim % 97 

Dokuma Kum~larda Viskoz Miktan t/y 3.040 

Toplam PV Kum~larda Viskoz % 90 
%100 V Kum~larda Viskoz % 10 

Toplam PV Kum~larda Viskoz t/Y 2.736 
%100 V Kuma~larda Viskoz tjy 304 

PV Kum~larda Ortalama Viskoz % 40 

T oplam Dokunmu~ PV Kum~ t/Y 6.841 
ithal PV Kum~ (Grey) t/y 0 
T oplam Bitmi~ PV Kuma~ t/Y 6.841 

Toplam PV Kum~ (Ort.350 g/m) km/Y 19.546 
Toplam %100 V Kum~ (Ort.200 g/m) km/y 1.520 

Genel Toplam (PV+%100V) km/Y 21.066 

-Tekstiirizasyon 
-Biikiim 

*Kesik elyaflarda 
-Elyafkalmb~ (denye veya dtex) 
-Elyafuzunlugu (mm) 
-Tenasite (N ormal-orta-yiiksek) 

*Goriiniim 
-Parlakb (Mat-yan mat-parlak) 

Boyamayt yapan teknik elemanm bilmesi gereken di-
ger onemli ozellikler ise; 

*Kan§lm oram 
*Kan§lmm iplikten mi yoksa orgiiden mi yapIldl~? 
*iplik biikiimleri . 
*Dokuma veya orme dnsi (krep, gab ardin, ~ift iplik) 
*Ha§ll kullamlml§ ise cinsi nedir? 

3. B~LICA BOYAMA METODLARI 
Poliester elyafm boyarmaddesi dispers boyalardlr. 

Viskon elyafimn boyarmaddesi ise reaktifler, direkt bo
yalar, ktikiirtler, kiip (indantren) boyalar, Leuco kiip 
(indigosol, antrasal), naftollerdir. Burada goriildiigu gi
bi poliester elyafim boyamak i~in sadece 1 dns boyar
medde kullamrken viskon elyafi seliiloz esasb oldugun-
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1985 1986 1987 1988 1989 1990 1991 

9.889 15.069 16.170 21 .022 26.669 26.291 27.500 
0 2.475 1.313 1.185 977 1.151 2.000 

39 24 58 51 0 0 0 
750 3.000 2.500 1.500 2.500 2.000 2.000 

9.350 15.270 17.925 23.156 26.646 27.942 29.500 

80 70 70 70 70 70 70 
7.480 10.689 12.548 16.209 18.652 19.559 20.650 

95 95 95 95 95 95 95 
7.106 10.155 11.920 15.399 17.720 18.581 19.618 

10 20 20 20 15 7 10 
6.395 8.124 9.536 12.319 15.062 17.281 17.656 

97 97 97 97 97 97 97 

6.204 7.880 9.250 11 .949 14.610 16.762 17.126 

80 70 70 65 63 60 60 
20 30 30 35 37 40 40 

4.963 5.516 6.475 7.767 9.204 10.057 10.276 
1.241 2.364 2.775 . 4.182 5.406 6.705 6.850 

40 40 40 40 40 40 40 

12.407 13.790 16.188 19.418 23.010 25.143 25.689 
18 90 550 350 954 2.861 3.000 

12.425 13.880 16.738 19.768 23.965 28.005 28.689 

35.500 39.657 47.822 56.479 68.470 80.013 81.969 
6.204 11.820 13.875 20.911 27.028 33.525 34.252 

41.704 51.477 61.697 77.391 95.498 113.538 116.221 

dan pamugu boyayan her boyarmadde ile boyanmakta
dlr. Bu durum gozoniine abnarak boyama metotlan de
gi§ik bi~imlerde slmflandmlabilir. Ancak ben burada 
boyama §ekilleri ve boyama metotlan olmak iizere iki 
ana gruba aytnp incelememi siirdiirmeye crall§aca~m. 
Boyama ~ekilleri 

1-Polimer halinde boyama 
2-Elyafhalinde boyama 
3-iplik halinde boyama 
4-Kuma§ halinde boyama 
Burada goriilen 4 degi§ik §ekilde boyama imkamm 

tek tek inceleme yerine kuma§ halinde iken boyamasl
m hangi metotlarla yapIldl~m inceleyecegiz. Buna da 
kuma§ boyama adml verecegiz. 
3.1. Kuma!? Boyama Metotlan 

Boyamaytyapacak elemanm boyamayapaca~ kuma
§l tammaSI gerektigini ve hangi ozelliklere dikkat etme
si gerektigini daha once kIsaca ifade etmi§tim. Elimiz
deki ham kuma§m ozelliklerine gore bilinen ba§lIca bo
yama metodlan §unlardlr: 

1-Thermosol Metot (poliester bOliimii icrin) 
*Fular-thermosol-ytkama 
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*fular-thermosol-fular buharlama-Jlkama 
*fular-thermosol-soguk bekletme-Jlkama 
*fular-therm osol-jig 

2-HT (High temperature) 
.Poliester ve viskonun beraber boyanmasl 

-Tekbanyo 
-Qiftbanyo 

-HT +soguk bekletme 
-HT + fular-buharlama-Jlkama 
-HT +fular-jig 

Bu metotlar goriildugu gibi adlanm da sentetik kts
mmm boyanmasmdan almaktadu. Sentetik kan:;amla
nmn yaplb~l elyaf yaplsl gibi ozelliklerin bilinmesi ile 
se~ilen boya metodu degi~ecegine gore bir~ok kan~lm 
ozelliklerine gore ayn ayn inceleme yerine Ulkemizde 
en fazla kullamlan kesik elyaftan, harmanda kan~tmla
rak 67/33 (65/35) oramndaki PE/Viskon dokunmu~ 
kuma~lann boyanmasml allP inceleyecegiz. Bu tek ba
~lna bir konu olmaJlp bir prosesler zinciridir. Biraz da
ha basitle~tirmek !;in 3 ana bOlume aYIrallm. 

1-Boyamaya hazlrhk 
2-Boyama 
3-Bitim (finisaj) 
Boyamaya Hazlrhk: Prensip olarak dokuma tez

gahlanndan kesilmi~ !;e~itli uzunluktaki kuma~lann 
boyanaeak (sipari~) rengin ozelligine gore belirli mik
tardaki kuma~m duzgtin bir ~ekilde birbirine eklenme
si veya ktsa adl ile parti hazlrlanmasl ile ba~lar. Se~ilen 
boyama metoduna gore ~e§itli operasyonlardan ge~irile
rek boyamaya kadar getirilmesi i§lemlerinin tamaml
dlr. 

Bilinen ba§hca operasyonlara gore Tablo 2' deki pro
sesler takip edilebilir. 

Tablo2. 

PR08E8LER 
OPERA8YONLAR 

1 2 3 4 5 6 

Parti Hazlrlama + + + + + + 
Flf!;a MaIms + + 
Yakma (Gaze) + + + 
Ha§Il-Yag 8tikme + + + 
Bekletme + + + 
YIkama + + + + + + 
Kurutma + + + + + + 
On Fikse + + + + + + 

Parti haZlrlama: Boyanaeak renge gore belirli met
rajlarda veya agIrhkta kuma§m se~ilerek ve uca dikil
mesi ile saglamr. 

FIr~a Makas: Ham kuma§ uzerindeki toz, hay iplik 
kalmularmm uzakla§tmlmasl veya uzun elyaf ve iplik 
u!;larmm duzgtin §ekilde kesilmesi i§lemidir. 

Yakma: Duzgtin bir alevle havlann (elyaf u~lan-
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mn) PE elyafmm ergime noktasmm ustunde yakthp 
kullamm slrasmda boncuklanmaJl (pilling) onlemek 
ve duzgan bir yUzey elde etmek i~in yapllan operasyon
duro Qok kontrollu yapllmalldlr. Elyaf u~anmn ergi
meden dolaJl boncuk te~ekkUl ettirmemesi gerekir. Ak
si hal de ergimi§ u!;lar daha fazla boya alaeak ve kuma
§m tutumu da sert olaeakur. 

Tek yUz, iki yUz, hafif, derin gibi tabirlerle !;e§itli 
yakmalar yapllabilir. Her boyamacl kendi standardlm 
kendisi koyar. Makinasma ve kuma§ cinsine (dokuma 
konstriiksiyonu), kuma§ agIrbgIna, slkllgIna gore degi§
kenlik gosterir. 

Ha§ll ve Yag Sokme: Poliester-viskon ~ozgtileri
nin ha§lllanmasmda polivinilalkol, poliakrilat, ni§asta 
ve turevleri, CMC, CMS gibi kimyasallar tek ba§lanna 
veya !;e§itli oranlarda kan§unlarak kullambrlar. Bun
lara ilave olarakyumu§aucllar (yag emisyonlan), vaks
lar, kaydmcllar (parafin, gliserin vs) kullamhr. 

Ha§tl maddelerinin bilinmesi halinde sokUlmeleri 
problem degildir. Aneak ilave yumu§auci ve kayruncI
lar !;ok onemlidir. Bazllan enzimler i!;inzararhdlr. Ba
ztlan PE elyafmm afinitesinin yUksek oldugu mad de
lerdir. Dokumadan gelen yaglan da gozonune alaeak 
olursak bu yag smlfi maddelerinde kuma§ yUzeyinden 
uzakla§unlmasl gerekecektir. Qiinku boyamada duz
gtin boya almaJl ve hasbklan etkileyen maddelerdir. 
Bu yabanci maddelerin kuma~ yUzeyinden uzakla§tIrll
maSI i~in yapllan operasyona ha§ll sokme veya yag s6k
me denilmektedir. 

Bekletme: Ha§ll ve/veya yag sokttirmek i~in kulla
mlanyardimci maddelerin reaksiyon suresini tamamla
mak i!;in aynlan zamandlr. DondurUlerek rolik (dok) 
halinde yapllmasl tavsiye edilir. 

Ylkama: Apk en ve du§uk tansiyonlu YIkama maki
nalannda ha§lI maddelerini yaglan kuma§ yUzeyinden 
uzakla§urmak i!;in uygulanan bir operasyondur. Ba§
langI!;ta lhk ta§mall su ile daha sonra 90-95°C'tan anyo
nik, anyonik-noniyonik deterjanlarla 3 dakika kadar 
daha sonra da durulama ana prensibinde yapllmalldlr. 
Bu Jlkamada kuma§ ktnlmamalldlr. 

Kurutma: Kuma§ yUzeyindeki lSI 90°C'yi ge!;meye
cek §ekilde Sleak hava sirkiilasyonlu makinalarda %5-6 
rutubete kadar ~slakllgIn du§uriilmesi operasyonudur. 

Elyaf Fiksesi: Kurutulmu§ kuma§m gergef maki
nalannda 180-200° arasmda 20-30 sec. arasmda tutul
maSl ile saglamr. Gergin tutulmasl onemlidir. Qall§ma 
(boyuna) avans yUzdesi kadar enden a!;llmasl daha duz-
gtin fiske saglar. -

-Boyama slrasmda ktn§ma ve kmlamallr onler. 
-Boyama slrasmda a§m en du§melerini onler. 
-Boyama slrasmda duzgtin boya allmml saglar. 
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2.1.1. Thermosol Metod He Boyama 
Buna pad-thermosol (emdirme-kurutma-lslsal sabit

le§tirme) metodu demek daha dogru olur. PE kIsml dis
pers boyalarla boyamrken uygulanan bu metodda boya 
~ozeltisi dtizgiin slkmall (kontrollu) bir fularda kuma
§a emdirilir. Buna empregne denilebilir. 

Ornek: Boya re~etesi 
x gilt se~ilmi§ uygun dispers boya 
20-30 gilt migrasyon onleyici 
1-2 gilt dispersiyon saglaJICI 
1-2 gilt asetik asit 
0.5-2 gilt IslatIcl (se~ilmi§) 
Kurutma: Empregne edilmi§ kuma§m kurutulmasl

dlr. 1l0°C'ta yapIlmasl idealdir. kurutma slrasmda bo
ya go~tintin onlenmesi i~in infrared tipi on kurutucu
lar kullanarak %50-65 araSI olan lslakhgm %30-40'lara 
dii.§ii.rii.lmesi idealdir. 

Termofikse: Kurutulmu§ bOyall kuma§m yUzeyin
de e§it olarak dagIlml§ boyarmadde molekii.lleri PE el
yafmm i~ine girmemi§ yUzeyinde Slvama haldedir. 

200-230°C'da 20-60 s blrakIlmakla PE elyafmm ~atla
maSI saglamr. Bu ~tlaklara giren boyarmaddeler ~t
laklann tekrar kapanmasl ile hapsolurlar. Hapsolan bo
yarmadde molektilleri artlk dl§anya pkamazlar. Elya
fin dl§mda veya aralarda kalan boyarmadde molektille
ri JIkamalarla atIhrlar. 

Poliester elyafimn boyanmasmdan sonra viskon kIs
mmm boyanmasl i~in degi§ik metotlann oldugunu ve 
bunlarm da boyarmaddelerin cinsine gore degi§tigini 
daha once soylemi§tik. Se~ilen boya ~ok onemlidir. Bo
ya se~imi konusu daha sonra ele almacagIndan burada 
boya cinsine gore boyama metotlarmdan kIsaca bahse
decegiz. 
2.1.2. ReaktifBoyalarla Boyama 

Viskon kIsmmm reaktif boyalarla boyanmasmdan 
once thermosol metotla boyanan PE kIsmmm sii.rtii.n
me hashgIm gii~lendirmek maksadlyla bilhassa koyu 
renklerde indirgen (redtiktif) JIkama §arttlr. 

Bununi~in; 

4 gilt hidrostilfit, 
8-10 mlilt kostik 38° Be gerekir. 
60-65°C'da a~lk JIkama makinala~nda 3-5 dakika 

jigger-haspel-owerflow-jetgibi makin8.1arda 10-20 daki
kaJIkamr. Notralize edilerek ~lkartlhp kurutulur. 

Kullamla n Met odla r 
1-Apk ve orta renkler i~in PE ve viskon kIsmmm bo

yanmasl beraberce yapIlabilir. 
Empregne-kurutma-termofikse-JIkama (pad-dry-t-

hermosol-wash) 
Ornek re~ete: 
x gilt dispel's boya 
x gilt reaktifboya 
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0.5-2 gilt ISltlCI 
15-30 gilt migrasyon onleyici 
1-2 gilt dispersiyon saglaJIcl 
10-20 gilt sodyumbikarbonat 
0-50 gilt tire 
2-A~lk, orta ve koyu renkler i~in 
a-Pad-batch (emprenye-sanp bekletme) 
Boyanacak kuma§a boya ve yardlmcllann ayn ayn 

hazlrlamp dtizgiin slkmall bir emprenge teknesinde 
birle§tirilip kuma§a emdirilir, slkIhr, sarmallhr. Boya
mn cinsine gore dondtirtilerek bekletilir. Reaktif JIka
mayaplhr. 

Dikkat edilecek hususlar; 
*Emprenge teknesinde lsmm 25°C'1 ge~memesi. 
*Sanmda ba§-son tansiyon farkI olmamasl ve kenar 

kenar ii.zerine gelmesi 
*Bekletme slrasmda dondtirme ve ortamdan etkilen

memesi i~in polietilen (hava ge~irmez) folye ile kapatII
masl. 

b-pad-steam (empregne buharlama): Bu metodun 
uygulam§mda; 

*Fular-kurutma-kimyasal fular-buharlama: Reaktif 
boya fularlamr, kurutulur. Alkaliler kimyasal fular
da verilir. 100-102° doymu§ buharda 30-60 s kahr ve 
kontinti olarak reaktifboya Ylkamasl yaplhr. 
* All-in metodu: Boya ve alkali ayn ayn hazlrlamp 
kullamlacagI zaman kan§tmhr veya dozaj pompasl 
ile ayn ayn pompalanarak empregne teknesine veri
lir. Dtizgiin slkma ile slkIhr. 100-102°C'da 30-60 s 
buharlamp hemen reaktifboya JIkamasl yaplhr. 

Ornek re~ete: 
1- x gilt boya 

50-100 gilt tire 
10-50 gilt tuz 
0.5-2 gilt lslatici 

2- 10-15g/lthafifsoda 
2-10 gilt kostik 38°Be 

Bu iki re~ete ayn ayn hazu'lamp sonradan birle§tirilir. 
Verilen degerler toplam banyo i~indir. 

*fular-buhar (pad-steam) ~ift banyo metodu:hk fu
lard a, boya ikinci fularda kalevi verilerek All-in me
todundaki yol takip edilir. 
Burada slkmalar ~ok onemlidir. 

c-fular-jigger (pad-jig):Boya dii.zgiin bir fularda em
pregne edilir. Jiggere allmp boyanm cinsine gore 
tuz ve kalevisi verilip belirli ISlda muamele edilip JI
kanarak ~lkanhr. 

d-Jigger:Haspel, ower flow, jet gibi kuma§ ve banyo ha
reketine bagh olarakyapIlan boyamalardlr. Boya da
ha once verilir. Tuz mtimktinse 3 defa 1/3 nispetin
de soda (alkali) agIr agIr istenilen slcakllkta verile
rek boyamr ve JIkamr. 
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2.1.3. Indantren Boyalarla Boyama 
Bu boya ile boya yapmadan once rediiktiv ytitamaya 

genellikle ihtiya~ duyulmaz. 
a- Tekbanyo 

*Fular-kurutma-termosol-jigger 
*Fular-kurutma-termosol-fular-buhar 

b-ikibanyo 
*Fular-kurutma-fular-buhar 
*Fular-kurutma-jigger 
*Fular-fular-buhar 
*Fular-jigger 
*Jigger 

2.1.4. Direkt Boyalarla Boyama 
a- fular-buhar 
b-Jigger (~ektirme), (haspel, ower flow, jet vs) 

2.1.5. Kiikiirt Boyalarla Boyama 
a- fular-buhar 
b-Jigger (~ektirme) 

2.1.6. Naftol Boyalarla Boyama 
Bugiin fazla kullamlmamaktadlr. 

2.1.7. HT Boyama 
Poliester klsmlmn l20-l30°C'ta 30-60 dakika arasm

da banyI hareketli veya hem kuma§ hem banyo harikit
Ie makmalarda boyanmaSldlr. 

Onemli Ozellikleri: 
l-Banyo miktan ile kuma§ a~rh~ arasmdaki oran 

(~ozelti oram) 
2-Banyo hareketlilerde banyo sirkiilasyon hlZl (bi

rim zamanda sirkiilasyon) 
3-Banyo ve kuma§ hareketli makinalarda kuma§ tur 

sayISl (kuma§ bIZl) 
4-80-l30°C arasmdaki lSI yiikselme ve l30-80°C ara

smdaki lSI dti§me katsayISl 
5- boyanm molekiil btiyiikltigii 
6- Kullamlan dispersiyon maddesinin ve koptik kesi

cinin ozelligi (iyon durumu uyu§masl) 
7- Haspel ~evresi ve dtize ~apl 
PE elyaf klSffil bu §ekilde boyandlktan sonra viskon 

klsml daha once gordtigiimtiz metodlardan birisi ile bo
yanabilir. 

Bu iki metodun (HT ve Termosol boyamamn) onem
Ii farkllhklan T5iblo 3'te verilmi§tir. 

Tabla 3. HT ve Termosol boyamarun iinernli farklillklan 

HT Termosol 
Boya verimi 80-95 70-80 
EneIji Sarfiyab Az yok 
Su sarfiyab yok Az 
Tutum (tu§e) Yumu§ak Sert 
Birim zamanda uretim Az yok 
i§~ilik Az yok 
2. kalite oram Az yok 
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3. BOYARMADDE sEC;i:Mi 
Hen i§letme kendi makina parklna gore boyama me

totlanm kendisi se~er. Se~ilmi§ boyama metoduna uy
gun boyayI da bilerek se~mek durumundadlr. Sentetik
lerden poliester elyaftm inceledigimize gore boya se~i
mi de bu elyafa uygun olan dispers boyalardan yapaca
~z. 

Dispers boyalar kimyasal yapdan baklmmdan: 
1- Antrakinon grubu, 
2- Azoik grubu, 
olmak tizere iki ana gruba aynhrlar. Bir de bunlann 

kan§lml olan boyalar vardlr. 
Bunlardan ba§ka molekiil btiyiikltiklerine gore; 
l-Btiyiik molektillti (D smm) 
2-0rta ve btiyiik araSl molektillti (C smlft) 
3-0rta ve kti~tik araSl molektillti (B smlft) 
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olarak aynlabilirler. 
1 ve 2 yani D ve C slrufi boyalar biiyiik molekiillii 01-

dugundan termosol boya metodlanna daha uygun oldu
gu halde (siibliimasyon hashklan daha iyidir.) 3 ve 4ya
ni B ve A slrufi boyalar HT boyama metoduna daha uy
gundur. Siibliimasyon hashklan kotiidiir. Fakat kii~iik 
molekiillii olmalannm diizgiin boyama yapllmasmda 
onemli katkIsl vardlr. 

Bunun dl§mda boyalar fiziksel formlanna gore de Sl-
ruflandmhrlar. 

1-Likit (SlVl) formda olanlar. 
2-Pasta formda olarlar. 
3-Pulver (toz) formda olanlar. 
4-Grains (partikiil) formda olanlar. 
Yukanda bahsedilen; 
1-Kimyasal yapIlan, 
2-Molekiil yapIlan. 
3-Fiziksel formlan, 

boya se~iminde dikkat edilmesi gereken onemli ozellik
lerdir. Colour Index No.'lan olupta degi§ik karakter 
gosteren ve farkll fiyatlarda olan boyalann ana nedeni 
3 ozelliginin de aydl olmamasmdan kaynaklanmakta
dlr. 
4. KULLANlLAN YARDIMCI MADDELER VE 
SUYUN BOYAMA UZERiNDEKi ETKiLERi 

Kullarulan kimyevi maddeler boyama yap an teknik 
personel tarafindan ~ok iyi bilinmelidir. Qiinkii bazl 
kimyasal maddelerin; 

a-Dispersiyonu bozdugu, 
b-Boya verimini dii§iirdiigii, 
c-Renk degi§imi yapugI 

bilinmelidir. Kimyasal maddeleri satm allrken sadece 
kuru madde oranma bakarak konsantrasyon karan 
vermek veya ticari isim saplantIlan ile ugra§mak zama
ru ge~mi§tir. 
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4.1. Su 
Boyahanelerin en onemli sorunu, bazen olaya mik

tar olarak bakanz. Oysa onemli olan suyun biinyesin
de bulunan anyon ve katyonlardlr. Bunlann mevsimle
re gore degi§memesi veya az degi§mesidir. Bildigimiz 
§udur, boyarmaddelerin ana kimyasal yapIlan ayru 01-
dugu halde bu ana yaplya baglanan renk veren gruplar 
(kromofor) ~ok Onemlidir. Bu gruplar daha ziyade me
tal iyonlan ihtiva eder. 

Su sertligi denince akhmIza daha ziyade peryodik 
cetvelin 2. grup elementlerinin su i~indeki miktarlan 
akla gelir. Sertlik gidermekle de bu elementleri sudan 
aYIrmaya ~l§mz. Cl, F, P, Fe, Co, Cu vb gibi iyonlan 
nereye gidiyor. Bunlar hangi boyalann renklerini ve 
hashklanru ne kadar etkiliyor. Bunlann iizerinde fazla 
durdugumuz kanaatinde degilim. 

Bu sebeple boyahane kurulan yerdeki suyun stabil 
yaplya sahip olmasl en onemli faktOrdiir. Degi§kenlik
ler ne zaman ne bela getirir bilinmez. 
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